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Общая схема технологического процесса производства тонких 
(3,0...0,8 мм) горячекатаных листов и полос включает подготовку ме­
талла к нагреву, нагрев, прокатку, охлаждение, смотку в рулоны и от­
делку. Исходной заготовкой для непрерывных широкополосных ста­
нов (НШПС) являются слябы толщиной 120.300 мм. От начала до 
конца технологической цепочки происходят потери теплоты вслед­
ствие охлаждения (при различных условиях) раската, имеет место не­
который деформационный разогрев при прокатке в черновой и чисто­
вой группе клетей. Ввиду малой толщины полосы её интенсивное 
охлаждение наблюдается в промежутке между последней черновой и 
чистовой клетью из-за значительного расстояния между ними и про­
тяженностью черновой группы. Причем кромки полосы охлаждаются 
сильнее, чем центральная часть, что приводит к такому негативному 
явлению как различие механических свойств готового проката по ши­
рине. Это требует изучения теплового баланса полосы на всех техно­
логических этапах для прогнозирования теплового поля в металле и 
дальнейшей разработки способов снижения неравномерности распре­
деления температур по ширине.
Целью работы была оценка теплового состояния полосы на ста­
диях прокатки на НШПС и разработка предложений по снижению не­
равномерности распределения температур по ширине способами элек­
тротермического подогрева кромок полосы.
Учитывали, что при прокатке на НШПС широко используется го­
рячий всад слябов или производится их нагрев (до 1150.1280 °С) в 
методических печах с торцевой подсадкой и выдачей. Черновые и чи­
стовые группы клетей расположены последовательно. Транспортиро­
вание слябов и раската сопровождается тепловыми потерями.
В черновой группе происходит удаление окалины и получение 
требуемых размеров подката для чистовой группы, что оказывает вли­
яние на режимы теплообмена полосы. Суммарное относительное об­
жатие в черновых клетях может превышать 80 %, что требует учета 
явления деформационного разогрева. Однако большая протяженность 
черновой группы, в целом, приводит к падению температуры раската 
на 60.120 °С. Известен способ снижения падения и выравнивания 
распределения температур полосы путем установки тепловых и тепло-
87
ЕНЕРГОРЕСУРСОЗБЕРЕЖЕННЯ В МЕТАЛУРГІЙНІЙ 
ПРОМИСЛОВОСТІ
отражающих экранов или печей в промежутке между черновыми и 
чистовыми группами клетей. При этом экраны не позволяют управлять 
тепловым полем в зависимости от толщины и теплофизических 
свойств материала раската, а печи являются весьма энергоемкими.
После черновой группы раскат подается на летучие ножницы, где 
производят обрезку переднего и заднего концов. Относительное обжа­
тие в чистовой группе может составлять до 50 %, также следует учесть 
обжатие (до 10 %) в чистовом окалиноломателе, что влияет на дефор­
мационный разогрев таким образом, что температура конца прокатки 
находится в пределах 800.930 °С. Для регулирования температуры 
полосы при смотке в рулоны над отводящим рольгангом устанавлива­
ют душирующие устройства. При смотке, которую проводят после 
обрезки переднего конца раската, выдерживается температура полосы 
в пределах 600.650 °С.
Для исправления несовершенств режимов нагрева и прокатки, 
режимов охлаждения тонких полос, снижения дефектных полос по 
неудовлетворительным механическим свойствам и геометрии предло­
жено осуществлять выравнивание распределения температур по ши­
рине раската перед чистовой группой клетей путем применения ин­
дукционного подогрева кромок полос. При этом расчетным путем про­
ведена оценка тепловых потерь и равномерности подстывания полосы 
на всех основных технологических этапах прокатки.
Использование щелевых индукторов, через которые проходят 
кромки раската, направлено на достижение таких преимуществ, как 
возможность регулировки температурных режимов подогрева, в зави­
симости от толщины и марки прокатываемой стали путем использова­
ния регулируемых тиристорных преобразователей частоты; возмож­
ность прокатки широкого диапазона размеров полос по ширине; эко­
номия расхода газового топлива в цехе; улучшение комплекса показа­
телей качества горячекатаных тонких полос (по однородности механи­
ческих свойств, по геометрическим показателям). Дальнейшая обра­
ботка стали в цехах холодной прокатки существенно сокращается или 
исключается, что приводит к существенной экономии энергоресурсов.
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